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Besehrelbung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lungoiner ein- oder mehrlagigen Flachdichtung aus Me- 
tall, wie Insbesondere einer Zylinderkopfdichtung oder 
einer Auspuffflanschdichlung fur Verbrennungskraflma- 
schinen mit Durchgangsoffnungen und Auflagen aus 
druckfestem Material auf mindestens einer Metallpiatte 
2um Erzielen einer hohen Dichtpressung und dannit ei- 
ner hohen Abdichtwirkung in definiorten Sereichen. wo- 
bei die Auflagan aus druckfestem Material auf mlr^de- 
stens einer Metallpiatte durch Sintem geformt werden. 
[0002] Fiachdichtungen, wie Insbesondere Zyllnder- 
kopfdtchtungen fOr Verbrennungskraftmaschinen wer- 
den in vielen Fallen aus Metallplatten hergestellt. wobel 
die Dichlung einlagig aus einer Metallpiatte oder mehr- 
iagig aus mehreren aufeinanderliegenden Metallplatten 
bestehen kann. Zur Verbesserung der Abdichtwirkung 
ist as flblich die Bereiclie vor atlem rund um die Durch- 
gangs&ffnungen auf mindestens einer Metallpiatte zu 
profilieren, indem man die Metallplatten tm Siebdruck- 
verfahren mit Auflagen aus Kunstharzen oder Elasto- 
meren vorsieht oder indem man die Metallplatten sickt 
Oder an den Offnungsrandern umfalzt, Stopperauflagen 
auflegt oder aufschweiOt. 

[0003] In einigen Anwendungsfallen, zum Beispiel zur 
Abdichtung der Verbrennungsgase ist es erfordertich 
zur Erhohung der Abdichtwirkung mit hohen Dichtpres- 
sungsdrucken zu arbeiten. Elastomere Auflagen Oder 
Auflagen aus Kunstharzen sind dafur nicht ausreichend 
druckfest, auch wenn sie wie aus der US-PS 3 794 333 
bekannt, aus gefQIiten Epoxidharzen bestehen. Sicken 
-alleine in den Metailbiechen sind in vielen Fallen nk:ht 
ausreichend, um eine geeignete Abdichtung zu erzeu- 
gen. Aut der Metallpiatte aufliegende Metallblechringe 
Oder tJmtalzungen der Offnungsrander lassen sich bei 
den meist erforderlichen Auflagendicken unterO.I mm 
nach der bestehenden Technologie nurautwendig und 
mit hohen Koslen herstellen und montieren. 
[0004] Aus der EP 0465268 A1 ist ein thermisches 
Spritzverfahren zur Herslellung von druckfesten Aufla- 
gen zu entnehmen. Durch das beschriebene Flamm- 
spritzverfahren wird die Oberflache der Auflagen poros, 
so daO die Dichtfunktion an diesen Stellen nicht gege- 
ben ist. Oberdies ist es schwierig. genaue Konturen 
Oder prazise Topographien herzustellen. 
[0005] Die EP 0369033 A1 offenbart eine Flachdich- 
tung mit Auflagen, die durch einen Sinterprozef3 gebil- 
det sind. Die Auflagen sind nichl auf die Metallage auf- 
gesintert. sondem bestehen aus einem Sinterstuck. 
Sehr dunne Auflagen wie sie bei gatlungsgemafJen 
Fiachdichtungen angestrebt werden, konnen so nur 
schwar gehandhabi werden. 

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die 
Aufgabe zugmnde ein Verfahren zur Herstellung einer 
Flachdichtung gema3 Oberbegriff des Hauptpalenlan- 
spruches zu schaffen. deren Auflagen aus druckfestem 
Material auch gegenuber sehr hohen Dichtpressungs- 



drucken bestandig sind und deren Auflagen aus druck- 
festem Material in einfachen und kostengOnstigen Ver- 
fahren in Dicken von gegebenenfalls unterO.1 mm mit 
hoher Prazlsion auf der DIchtungspIatte herzustellen 
s sind. 

[0007] ErfindungsgemaR wird diese Aulgabe durch 
die Merkmale des Anspruchs 1 geldsl. Vbrteilhafte Aus- 
gestaitungen der Erfindung sind in den UnteransprO- 
chen dokumentiert. 

[0008] Durch den Zusatz von Sindemittel in Losungs- 
mitteln flief^fahig gemachte pulverformige Materialien 
konnen mit hoher Praziskdn in der gewQnschten Kontur 
und Dicke im Siebdruckverfahren oder Schabtonen- 
spritzen aufgebracht werden. So lassen sich beisplels- 
weise Auflagen erzeugen, die um die Brennraumoffnun- 
gen herum unterschiedliche Hohen Oder Breitenaufwei- 
sen. Auf einfache Art und Weise laBt sich jede beliebige 
Topographie erzeugen. Fur den Sintervorgang werden 
die Bindemittel entfernt. jedoch konnen geringfugiga 
Mengen des Bindemittels als Reaktionspartner fur den 
SinterprozeO zu rue kbielben. Die Auflagen aus Metall- 
putver erhalten durch den Sintervorgang eine sotch ho- 
he Festigkeit, daB sie gegenuber hohen DichtungsdrCk- 
ken bestandig sind. 

[0009] Als pulverformige sinterfahige Materialen war- 
den bevorzugt Metallpulveroder Mstalllegierungspulver 
mit Sintertemperaturen oberhalb etwa 250^0 und unter- 
ha(b etwa 1O0O''C eingesetzt. Bewahrt haben sich ba- 
sonders Bronzepulver. 

[001 0] Der Anteil des Melallpulvers sollte vorzugswei- 
se im Bereich von 20 bis 70 Vol % liegen. 
[0011] Bindemittel konnen wie aus der DE-PS 4 120 
706 bekannt Wachse oder Kunstharze die beim Ab- 
dampfen des Losungsmittels das Metallpulver zu form- 
festen Auflagen binden, und die beim weiteren Erhitzen 
weitgehend rOckstandsfrei unter Pyrolyse abdampfen. 
Losungsmlttel konnen Alkohol, Toluol oder Trichtorelhy- 
len sein. 

[0012] Die quantitative Zusammensetzung der sinter- 
fahigen Auftragsmasse rrchtel sich nach dem Anwen- 
dungsfall. Metallpulver beziehungsweise Metailegie- 
rungspulver, Bindemittel und Losungsmittel mussen zu 
einer auftragsfahigen festflussigen Auftragsmasse un- 
ter Variation der Bestandteilsmengen vermischt wer- 
den. 

[001 3] Durch das Sintem werden die druckfesten Sh- 
terauflagen mit den Dichtungsmetallplatten aus bevor- 
zugt Stahien fur die meisten Anwendiingsfalle ausrei- 
chend fest verbunden. Falls erforderlich. konnen auf die 
Metallpiatte vor dem Auftrag der sinterfahigen Materia- 
lien Haflmillel aus Bindemilteln oder haltvermittelnden 
Lotzusatzstoffen aufgetragen werden. 
[0014] Durch die Erfindung sind somit Fiachdichtun- 
gen mil Auflagen hoher Druckfestigkeit geschaffen. Die 
Auflagen sind relatlv einfach und dadurch wirtschaftlich 
in der Massenfertigung durch Siebdrucken oder Scha- 
blonenspritzen auf die Metallpiatte mit hoher Prazision 
der Konturen und der Dicke auftragbar. Wahrend vor ai- 
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(em die SInterauflagen ringformig die Brennraume urn- 
gebend aufgetragen sind und dort die Dichtpressung 
verstarken. ist es auch moglich die Sinterauflagen in an- 
deren Bereichen der Meiallplatte aufzulragen. Je nach 
Anwendungsfall sind die druckfesten Auflagen mit Sik- 
kungen oder Eiastomerauflagen und Kunslharzaufla- 
gen auf der Metallplatte kombiniert. Bei meliriagigen 
Metalldichlungen konnen dabei die druckfesten Aufla- 
gen auf eine oder mehrere der Melallplatten aufgetra- 
gen setn. 

[001 5] Die Abbildungen 1 - 6 zeigen Querschnittsbil- 
der von ein- oder mehrlagigen Metalldichlungen am 
Brennraumrand mit erfindungsgemaQen Auflagen aus 
druckfestem Material. 

[0016] In Figur 1 ist auf das zentrale Tragerblech (1) 
am Brennraumrand (2) die druckfesle Auflage aus auf- 
gesintertenn Material aufgetragen. Die beiden aufliegen- 
den Deckbieche sind mit Abstand zum Brennraumrand 
(2) gesickt. so daQ-beim Einbau die Sicken (6. 7) bei 
hohem Dichtpressungsdruck auf der druckfesten Aufla- 
ge (3) nur auf das Niveau der druckfesten Auflage zu- 
sammengedrOckt werden. In Figur 2 ist die druckfeste 
Auflage (3*) auf die Unlerseite des oberen Deckbteches 
(5') und in Figur 3 sind jeweils auf das untere und das 
obere Deckblech (5", 4") die druckfesten Auflagen (3*) 
aufgetragen. 

[0017] In Figur 4 und 6 bestehen die Dichtungen aus 
zwei aufeinanderliegenden und mit Abstand zum 
Brennraumrand gesickten Metallblechen (6»9) auf das 
untere Metallblech (9) ist die druckfeste Auflage (1 0) am 
Brennraumrand (11) in Figur (4) aufgetragen, wahrend 
in Figur (6) die druckfesten Auflagen (10*) jewetis auf die 
beiden Metallbleche (8', 9') am Brennraumrand aufge- 
tragen sind. In Figur 5 bestehl die Flachdichtung aus 
einer einzigen Metallplatte (12). Am Brennraumrand 
^14) ist die druckfesle Auflage (13) aufgesmtert und die 
Sicke (1 5) der Metallplatte (12) umgibt mit Abstand den 
Brennraumrand. 



Patentanspruche 

1 . Verfahren zur Herstellung einer ein- oder mehrlagi- 
gen Flachdichtung aus Melall. wie insbesondere ei- 
ne Zylinderkopfdichtung Oder eine Ausputf- 
Flanschdichtung fur Verbrennungskraflmaschinen. 
mit Durchgangsoflnungen und Auflagen (3.3'. 3". 
10,10M3) aus druckfestem Material auf minde- 
stens einer Metallplalle (1,4'.5',5",9.9M2) zum Er- 
zielen einer hohen Dichtpressung und damit einer 
AbdKhtwirkung in definierten Bereichen, wobei die 
Auf lag en (3.3*. 3'. 1 0. 1 0*. 1 3) aus druckfestem is^te- 
rial auf mindeslens einer Metallplatte (1,4",5\5\ 
9.9M2) durch Sintem geformt werden. dadurch ge- 
kennzeichnet. daf3 das Material aus einem Metatl- 
putver Oder einem Metallegierungspulver in Ge- 
misch mit einem Binde- und Losungsmittel zu- 
nachst zu einer festflussigen Auftragsmasse ver- 



mischt, diese anschlieBend im Siebdruckverfahren 
Oder durch Schablonensprilzen auf die Metallplatte 
(n) (1.4'.5\5'.9.9M2) aufgetragen wird. 

5 z Verfahren nach Anspruch 1 . dadurch gekennzeich- 
net, da3 a!s Losungsmittel Alkohol, Tuluol oder Tri- 
chlorelhyien eingesetzt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2. dadurch gekenn- 
10 zeichnet. daB ein sintertShiges Material aus 20 bis 

70 Vol % Metallpulver eingesetzt wird. 

4. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3, da- 
durch gekennzetchnet, dal3 als Metallegierungspul- 

IS ver Bronzepulver eingesetzt werden. 

5. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet. daf) auf die Auftragsstellen 
der Metailplalte(n) (1. 5\ 4". 5", 9, 9*. 12) vor dem 

20 Auf t rag des sinterfahigen Materials eine haftvermit- 
telnde Schicht aus einem Haftmittel oder einem 
haftvermittetnden Lotzusatzstoff aufgetragen wird. 



2S Claims 

1. A method of making a single or multilayer flat metal 
gasket, such as in particular a cylinder head gasket 
or an exhaust flange gasket for internal combustion 

30 engines, with through openings and coatings (3. 3\ 
3", 10, 10*, 13) of pressure resistant material on at 
least one metal sheet (1.4', 5*, 5".9, 9*. l2)toobtain 
a high sealing pressure arKi thus a sealing action in 
defined regions, wherein the coatings (3, 3*. 3*, 10, 

35 1 0', 1 3) are formed of pressure resistant material by 
sintering on at least one metal sheet (1 , 4', 5', 5', 
9, 9'. 1 2), characterized in that the material is initially 
mixed to a stiffly fluid coating mass of a metal pow- 
der or a metal alloy powder in admixture with a bind- 

40 ing and solvent medium, this mass then being ap- 
plied to the metal sheel(s) (1 . 4'. 5\ 5", 9, 9*. 12) by 
silk-screen printing or by stencil spraying. 

2. A method according to claim 1 . characterized in that 
45 ak:ohol, toluol or trichloroethylene is used as the 

solvent medium. 

3. A method according to claim 1 or 2. characterized 
in that a material which can be sintered of 20 to 70% 

so by volume of metal powder is used. 

4. A method according to any of claims 1 to 3, charac- 
terized in that bronze powder is used as a metal al- 
loy powder. 

55 0 

5. A method according to any of claims 1 to 4. charac- 
terized in that an adhesion promoting layer of a 
binding medium or an adhesion promoting solder 
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additive is applied to the coating sites of the metal 
sheat(s) ( 1 . 4", 5'. 5'. 9, 9M 2) before the application 
of the sinterabte material. 



Revendlcations 

1. Proc6d6 de fabrication tfun joint plat monocouche 
ou multtcouche en m^lat. et en particulier un joint 

de tdte de cylindre ou un joint de bride d'^chappe- io 
ment pour machine k combustion interne, compor- 
tant des trous de passage et des appuis (3, 3*. 3*. 
10. 10*. 13) en mat^riau resistant d la pression et 
au moins une plaque de mfital (1. 4". 5'. 5*. 9, 9\ 
12) pour I'obtention d'une haute compression dtan- is 
che et ainsi une etanchditd dans des zones ddfi- 
nies. les appuis (3. 3', 3". 10, 10', 13) en mat6riau 
resistant k la pression dtant formes par frittage sur 
au moins une plaque da metal (1, 4", 5'. 5", 9, 9', 
12). caract4ris6 en ce que le mat^riau en poudre de 20 
mdtal ou en poudre d'alliage de mStal est d'abord 
mdlangd avec un iiant et un dissolvent pour former 
une masse d'applicatlon solide Hquide qui est en- 
suite appliqude par s^rigraphie ou par pulverisation 
au pochoir sur la ou ies plaques de m6lal (1 , 4", 5', 2S 
5'.9.9M2). 

2. Proc6d6 salon la revendication 1 . caracterise en ce 
que Ton utilise de I'alcooi, du toluol, ou du trichlord- 
thyldne en tant que dissolvant. 

3. Proc^e sQlon ies revendicalions 1 et 2. caractdrisd 
en ce qu'un matdriau frittabfe. constitue de 20 k 
70% en volume de poudre mdtalHque. est utilise. 

3S 

4. ProcSd^ selon rune des revendications 1 ^ 3. ca- 
ractdrisd en ce que Ton utilise de la poudre de bron- 
ze en tant que poudre d'alliage m^taliique. 

5. Proc6d6 selon Tune des revendications 1 & 4, ca- <o 
ract^risd en ce qu*une couche favorisant Tadh^sion 
constitute partir d'un agent adhdsif ou un additif 

de soudage favorisant Tadhdsion est appliqude sur 
les zones d'application de la ou des plaques de md- 
tal (1 , 4", 5', 5". 9, 9*, 12) avant Tapplicalion du ma- 45 
tdrlau trittable. 
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